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STUDI PROSES PEMBUATAN GAMELAN BERBAHAN PERUNGGU (Cu-Sn) JENIS 
SARON PADA NADA 3 (lu) DENGAN METODE KUANTITATIF YANG 
MENGGUNAKAN MEDIA PENDINGIN AIR, OLI, DAN UDARA TERHADAP NILAI 
KEKERASAN, KEKASARAN PERMUKAAN, STRUKTUR MIKRO DAN KOMPOSISI 
KIMIA 
Abstrak 
Saron atau yang biasa disebut juga ricik merupakan suatu instrumen gamelan yang masuk 
ke dalam keluarga balungan. Dalam satu set gamelan gaya Surakarta biasanya mempunyai dua 
pasang saron laras pelog dan slendro. Saron terbuat dari perpaduan antara tembaga (Cu) dan 
timah (Sn), dengan perbandingan paduan tiga banding sepuluh dimana 22% timah (Sn) dan 
78% tembaga (Cu). Salah satu dalam proses pembuatan Saron adalah proses pengeleman. 
Proses ini umumnya dilakukan dengan cara menggunakan media pendingin air. Oleh karena 
itu, pada penelitian ini dilakukan menggunakan media pendingin diantaranya air, oli, dan 
udara.Hasil pengujian nilai kekerasan pada saron diketahui adanya perbedaan antara pengujian 
saron menggunakan media pendingin air, oli, dan udara. Berdasarkan hasil identifikasi 
diketahui nilai kekerasan dengan media pendingin air sebesar 196 BHN, oli sebesar 254 BHN 
dan udara sebesar 231 BHN. Berdasarkan hasil pengujian kekasaran permukaan didapatkan 
nilai kekasaran bilah saron dengan media pendingin air memiliki nilai kekasaran 1,2380 µm, 
kemudian media pendingin oli didapat nilai kekerasan 0,3435 µm, sedangkan media pendingin 
udara memiliki nilai 0,2956 µm. Hasil pengujian struktur mikro terdapat perbedaan ukuran 
struktur tembaga (Cu), dan untuk pengujian komposisi kimia terdapat perbedaan presentase 
komposisi tembaga (Cu) dan timah (Sn). Adapun media pendingin air kandungan Cu sebesar 
77,50 % dan Sn sebesar 21,74 %, pada media pendingin oli kandungan Cu 77,55 % dan Sn 
22,12 %, dan pada media pendingin udara kandungan Cu 77,86 % dan Sn 21,84 %. 
Kata Kunci : Gamelan Saron, Perpaduan Tembaga dan Timah, Media Pendingin Air, Oli, 
Dan Udara 
Abstract 
Saron or commonly called ricik is a gamelan instrument that belongs to the balungan 
family. In a set of Surakarta style gamelan usually has two pairs of saron barrel pelog and 
slendro. Saron is made from a blend of copper (Cu) and tin (Sn), with a ratio of three to ten 
alloys where 22% tin (Sn) and 78% copper (Cu)One of the manufacturing processes is the 
quenching process. In this process, it was generally done by using water cooling media. 
Therefore, this time a study was conducted to compare the quenching process using various of 
cooling media including water, oil and air.From the results of testing the hardness value there is 
a difference between using water, oil and air cooling media. For the result, the hardness value 
with water cooling media is 196 BHN, oil is 254 BHN and air is 231 BHN. From the results of 
the surface roughness test, the following results show that the roughness value of saron blades 
with water cooling media has a roughness value of 1.2380 µm, for oil cooling media it is 
0.3435 µm, and for air conditioning media it has a value of 0.2956 µm. The results of the 
microstructure test showed differences in the size of the copper (Cu) structure. And the results 
for testing the chemical composition there were differences in the percentage composition of 
copper (Cu) and tin (Sn), where for cooling media the Cu content was 77,50% and Sn 21.74%, 
for oil cooling media the Cu content was 77.51% and Sn 22.24%, for air conditioning media 
the content of Cu is 76,12% and Sn is 21.90%. 






Gamelan adalah sekumpulan instrumen musik ansambel tradisional 
jawa, sunda, dan bali yang ada di indonesia. Instrumen gamelan terdiri dari 
18 ricikan (instrumen) yaitu : 1. Rebab, 2. Gender barung, 3. Gender 
penerus, 4. Slenthem, 5. Demung, 6. Saron barung, 7. Saron penerus, 8. 
Bonang barung, 9. Bonang penerus, 10. Gambang, 11. Siter, 12. 
Clempungan, 13. Suling, 14. Satu set kenong, 15. Satu set kethuk-
kempyang, 16. Satu set kempul, 17. Sebuah atau dua buah gong suwukan, 
18. Sebuah atau dua buah gong ageng. 
Saron merupakan salah satu dari instrumen gamelan yang masih satu 
golongan dengan keluarga Balungan. Alat musik saron memiliki 2 jenis 
nada yaitu slendro dan pelog. Memainkan alat musik saron menggunakan 
palu kayu dengan cara dipukul. Bahan yang digunakan untuk membuat bilah 
saron adalah paduan tembaga (Cu) dengan timah (Sn). Menurut keterangan 
para empu pembuat gamelan, perbandingan paduan timah (Sn) dengan 
tembaga (Cu) adalah  tiga berbanding sepuluh dengan cara menimbang 
berat masanya. Jika perbandingannya dijadikan dalam bentuk persentase 
maka berat masa timah 23% dan tembaga 77%. 
Proses pembuatan alat musik saron melalui beberapa tahapan antara 
lain menimbang timah dan tembaga dengan perbandingan tiga banding 
sepuluh. Kemudian timah dan tembaga dilebur dalam kowi sehingga 
menjadi besutan. Besutan adalah logam paduan timah dengan tembaga yang 
digunakan untuk bahan baku pembuatan bilah saron. Bahan baku kemudian 
di proses pengujian sampel dengan cara menempa dan memperpanjang 
sampel yang dilakukan oleh empu gamelan atau dalam istilah jawanya yaitu 
njujut. Pengujian njujut pada besutan berfungsi untuk mengurangi resiko 
gagal dalam penempaan, biasanya kegagalan yang terjadi tidak bisa 
dibentuk maupun tidak bisa disetem (dilaraskan) bahkan dapat terjadi 
patahan pada saat penempaan. Setelah besutan terbentuk dan dingin, maka 
besutan akan dipecah dan ditimbang sesuai berat bilah saron yang akan 
dibuat. Hasil dari penimbangan besutan kemudian dilebur kembali dan 
dituangkan kedalam cetakan dan berbentuk bakalan bilah saron (lakaran). 
Proses selanjutnya adalah memanaskan lakaran bilah saron pada suhu 
tertentu, kemudian ditempa sesuai dengan bentuk bilah saron. Setelah bilah 
saron terbentuk, kemudian dipanaskan kembali dan di-quenching (kelem). 
Proses yang terakhir adalah finishing, proses ini terdiri dari penggerindaan, 
pengamplasan, dan penyeteman (nglaras). 
Alat musik saron dibuat oleh empu gamelan, diperoleh secara turun-
temurun dari para empu sebelumnya yang berdasarkan feeling dan belum 
ada data kuantitatif mengenai aspek material penyusun maupun seluruh 
proses pengerjaannya. Sehingga ketika generasi empu gamelan putus maka 
orang lain tidak dapat melanjutkan pemembuat gamelan. Sebagai upaya 
untuk melestarikan budaya maka perlu dilakukan penelitian lebih lanjut 
tentang urutan proses pembuatan gamelan dengan metode kuantitatif untuk 
mengetahui unsur penyusun dalam material pembuatan gamelan bilah saron 
pelog nada 3 (lu) dan mengetahui karakteristik yang terbentuk. 
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2.1 Proses Pembuatan Gamelan Saron 
Proses pembuatan gamelan dilakukan di Punto Dewo Gongso milik bapak Suripto 
Ranto Mulyono yang berada di Ds. Sembung Wetan, Rt 01/02 Kec. Bekonang, 
Kab. Sukoharjo, Provinsi Jawa Tengah. Tahap pembuatan gamelan dapat dilihat 
sebagai berikut: 
1. Penimbangan bahan 
Menyiapkan bahan baku tembaga (Cu) dan timah (Sn) kemudian di lakukan 
penimbang dengan berat 1,88 Kg (78%) tembaga dan 0,52 Kg (22%) timah. 
  
                                  Gambar 2 Penimbangan Bahan 
2. Peleburan bahan 
Memasukan tembaga kedalam kowi yang telah dipanaskan pada perapen 
(tungku tradisional) dengan temperatur 1150ºC sampai tembaga melebur 
kemudian memasukan timah. 
  




Memanaskan cetakan bilah saron (penyingen) yang terbuat dari batu dengan 
temperatur 268ºC, kemudian penyingen di olesi oli bekas supaya hasil 
cetakan bilah saron mudah di ambil. 
   
                            Gambar 4 Pemanasan Cetakan (penyingen) 
Menuangkan cairan tembaga paduan dengan timah kedalam cetakan 
(penyingen), dimana temperatur tuangnya 801ºC - 455ºC. Kemudian 
menaburi permukaan atas hasil cor (lakaran) dengan sekam padi yang masih 
didalam cetakan untuk mengurangi resiko keretakan saat hasil cor (lakaran) 
mulai padat. Melepas lakaran saron dari cetakan, lalu mengukur dimensi dan 
berat lakaran saron. 
  





                                      Gambar 6 Hasil Cor (lakaran) 
4. Proses penempaan 
Memanaskan hasil cor (lakaran) Saron kemudian dilakukan proses 
penempaan dengan temperatur penempaan sebesar 566ºC - 403ºC. Proses 
penempaan menggunakan palu seberat 4 kg, sampai terbentuk dimensi 
yang dibutuhkan. 
  
                                  Gambar 7 Proses Penempaan 
5. Pemanasan 
Setelah proses penempaan selesai, memanaskan kembali (sepuh) bakalan 
saron dengan suhu 520ºC - 586ºC untuk mendapatkan sifat mekanik yang 
lebih baik.  
  




Proses pendinginan cepat (quenching) menggunakan media pendingin air, 
oli mediteran SAE 40 dan Udara. Suhu awal awal air 29,6ºC kemudian 
setelah bahan di masukkan suhu air meningkat menjadi 35,5ºC. Proses 
pendinginan berlangsung sampai temperatur bahan sama dengan 
temperatur ruangan. 
  
Gambar 9 Material Setelah Dilakukan Pendinginan Air 
7. Finishing 
Proses Finishing dilakukan dengan cara menggerinda, melaras nada dan  
mengebor bilah saron yang telah selesai di tempa dan di-sepuh. Kemudian 
tahap selanjutnya yaitu mengamplas dan memoles bilah saron 
menggunakan batu hijau yang di campur dengan pertalite untuk proses 
finishing. 
  
Gambar 10 Proses Pemolesan 
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1   Hasil Pembuatan Saron Pelog Nada 3 (lu) 
Proses pembuatan bilah saron pelog nada 3 (lu) yaitu dengan cara 
menimbang masa berat bahan tembaga 1,8 kg (78%) dan timah 0,5 kg 
(22%), kemudian dilakukan proses peleburan, penempaan, pemanasan, 
pendinginan dan finishing (penggerindaan, pengeboran, pembentukan 
nada, dan pemolesan). Berat bilah saron nada 3 (lu) setelah dilakukan 
finishing dan pembentukan nada yaitu 1,8 kg dengan panjang 26 cm, 
lebar 6,2 cm, dan tebal 1,75 cm. Tabel 4.1 menunjukan perubahan 
ukuran pada bilah saron pelog nada 3 (lu) setelah dilakukannya proses 
finishing dan pembentukan nada. Gambar 4.1 menunjukan ukuran bilah 
saron pelog nada 3 (lu). 
 
Gambar 11 Ukuran Bilah Saron Nada 3 (lu) 
 
3.2 Hasil Pengujian Komposisi Kimia 
Pengujian komposisi kimia dilakukan untuk mengetahui prosentasi 
unsur-unsur yang terkandung dalam bilah saron nada 3 (lu) 
menggunakan alat spectrometer dengan tipe Q2 ION. Sampel uji 
berupa tiga bilah saron nada 3 (lu) yang telah di finishing dengan 
proses pendinginan menggunakan media pendingin air, oli mediteran 
SAE 40, dan udara. Sehingga dari pengujian komposisi kimia 







Tabel 1 Hasil pengujian komposisi kimia bilah saron nada 3 (lu) 
menggunakan media pendinginan air 
No Unsur % 
1 Cu 77,50 
2 Sn 21,74 
3 Sb 0,492 
4 Pb 0,050 
5 S 0,027 
6 Cr 0,034 
7 As 0,0100 
8 Fe 0,101 
9 Ni 0,0100 
10 Se 0,012 
11 Zn 0,0100 
12 P 0,035 
13 Mn 0,0100 
14 Al 0,0100 
15 Bi 0,0100 
16 Si 0,0050 
 
Tabel 2 Hasil pengujian komposisi kimia bilah saron nada 3 (lu) 
menggunakan media pendinginan oli mediteran SAE 40 
No Unsur % 
1 Cu 77,51 
2 Sn 22,24 
3 Sb 0,080 
4 Pb 0,050 
5 S 0,031 
6 Cr 0,034 
7 As 0,019 
8 Fe 0,0050 
9 Ni 0,0100 
10 Se 0,0100 
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11 Zn 0,0100 
12 P 0,015 
13 Mn 0,0100 
14 Al 0,0100 
15 Bi 0,0100 
16 Si 0,0050 
 
Tabel 3 Hasil pengujian komposisi kimia bilah saron nada 3 (lu) 
dengan pendinginan udara 
No Unsur % 
1 Cu 76,12 
2 Sn 22,90 
3 Sb 0,415 
4 Pb 0,052 
5 S 0,018 
6 Cr 0,049 
7 As 0,012 
8 Fe 0,127 
9 Ni 0,0100 
10 Se 0,013 
11 Zn 0,0100 
12 P 0,060 
13 Mn 0,0100 
14 Al 0,201 
15 Bi 0,0100 
16 Si 0,0092 
 
3.3 Hasil Pengujian Struktur Mikro 
Pengujian struktur mikro dilakukan untuk melihat batas butir bilah 
saron nada 3 (lu) dengan variasi media pendinginan air, oli, dan 
udara. Alat yang digunakan yaitu mikroskop metalurgi model PME3-
111B/-31B. Hasil pengujian struktur mikro dengan perbesaran 100 x 




Gambar 12 Struktur Mikro Bilah Saron Nada 3 (lu) Variasi Media Pendinginan 
Air 
 
Gambar 13 Struktur Mikro Bilah Saron Nada 3 (lu) Variasi Media Pendinginan 
























Gambar 14 Struktur Mikro Bilah Saron Nada 3 (lu) Variasi Pendinginan Udara 
3.2.1 Pembahasan Hasil Pengujian Struktur Mikro 
Struktur mikro bilah saron nada 3 (lu) dengan variasi media 
pendinginan air dapat dilihat pada gambar 12. Material ini dibuat 
melalui proses penempaan (forging) dengan temperatur 440ºC - 308ºC, 
setelah itu dilakukan pemanasan kembali dengan temperatur 520ºC – 
586ºC ,setelah melalui pemanasan tersebut material dilakukan 
pengeleman ke air. Struktur mikro yang terbentuk yaitu butiran agak 
besar memanjang dimana fasa yang terbntuk yaitu α yang dikelilingi 
α+ Ɣ 
Gambar 13 bilah saron yang di dinginkan menggunakan media 
pendinginan Oli mediteran SAE 40. Material sebelum di masukkan 
kedalam pendinginan Oli mediteran SAE 40 telah melalui proses 
penempaan dengan temperatur 516ºC - 348ºC, kemudian di panaskan 
dengan temperatur 520ºC - 586ºC. Struktur mikro yang terlihat tampak 
bulatan yang lebih besar di bandingkan dengan bilah saron yang di 
masukkan ke dalam air. Fasa yang terbentuk yaitu α yang di kelilingi α 




α + ɣ 
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Struktur mikro pada bilah saron yang dilakukan pendinginan 
udara dapat di lihat pada gambar 14. Pada hasil pengujian struktur 
mikro untuk media pendingin udara dapat dilihat pada material ini 
sebelum didinginkan dengan media pendingin udara dilakukan proses 
penempaan dengan temperatur 566ºC - 403ºC, setelah itu dipanaskan 
lagi dengan temperatur 520 ºC - 586 ºC. struktur mikro yang terbentuk 
yaitu batas butir tak beraturan fasa yang terbentuk yaitu α yang 
dikelilingi α+ Ɣ 
3.4 Pengujian Kekerasan Brinell 
Pengujian kekerasan menggunakan metode brinell untuk mengetahui 
nilai kekerasan pada bilah saron nada 3 (lu). Identor yang digunakan 
berupa bola baja dengan diameter 2,5 mm dan pembebanan 62,5 kgf. 
Sampel uji kekerasan yaitu bilah saron nada 3 (lu) yang telah di 
finishing dengan proses pendinginan menggunakan air, oli mediteran 
SAE 40 dan udara. Setiap bilah saron dilakukan pengujian kekerasan 
tiga titik kemudian di ambil nilai rata-ratanya. Hasil pengujian 
kekerasan pada setiap bilah saron dapat dilihat sebagai berikut: 






(BHN) Kekerasan rata 






1 Air 3 180 194 211 196 
2 Oli 3 260 233 270 254 
3 Udara 3 255 233 233 231 
 
3.4.1 Pembahasan Hasil Pengujian Kekerasan Brinel 
Hasil pengujian kekerasan pada tabel 4.5 diatas dapat diketahui nilai 
kekerasan bilah saron nada 3 (lu) yang telah di finishing dengan 
menggunakan media pendinginan air  yaitu 196 BHN, dan bilah saron 
nada 3 (lu) yang telah di finishing dengan media pendinginan Oli 
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Mediteran SAE 40 yaitu 254 BHN. Sedangkan bilah saron nada 3 (lu) 
yang telah di finishing dengan pendinginan udara yaitu 231 BHN. 
Gambar 4.7 diatas menunjukkan bahwa nilai kekerasan paling tinggi 
terdapat pada bilah saron nada3 (lu) yang telah di finishing dengan 
menggunakan media pendinginan oli. 
3.5 Pengujian Kekasaran Permukaan 
Pengujian kekasaran permukaan menggunakan alat Surface tester 
model SE-1700, uji kekasaran permukaan dilakukan untuk 
mengetahui nilai kekasaran permukaan pada bilah saron nada 3 (lu) 
setelah di finishing. Hasil pengujian kekasaran permukaaan dapat 
dilihat sebagai berikut: 
Tabel 5 Hasil pengujian kekasaran permukaan 
No Media Pendingin Nada 
Kekasaran Permukaan 
(µm) 
1 Air 3 1,2380 
2 Oli mediteran SAE 40 3 0,3435 
3 Udara 3 0,2956 
Tahap finishing pada bilah saron dilakukan untuk pembentukan nada 
(melaras) dengan cara menggerinda permukaan atas. Setelah nada 
terbentuk, kemudian dilanjutkan proses poles pada permukaan bilah 
saron menggunakan batu hijau dan pasta autosol yang dicampur 
dengan pertalite. 
3.5.1 Pembahasan Hasil Pengujian Kekasaran Permukaan 
Hasil pengujian kekasaran permukaan bilah saron nada 3 (lu) dapat 
dilihat pada tabel 4.6, bilah saron yang dilakukan proses pendinginan 
dengan media air memiliki nilai kekasaran permukaan 1,2380 µm, 
sedangkan bilah saron yang dilakukan proses pendinginan dengan 
media oli mediteran SAE 40 memiliki nilai kekasaran permukaan 
0,3435 µm. Bilah saron dengan pendinginan udara memliki nilai 
kekasaran permukaan 0,2956 µm. Toleransi kekasaran permukaan 
dapat dilihat pada tabel berikut: 
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Tabel 6 Toleransi kekasaran permukaan 
Berdasarkan tabel 7 nilai toleransi pada bilah saron nada 3 (lu) yang di 
lakukan pendinginan menggunakan media air berada pada N7, media 








4.1    Kesimpulan 
Berdasarkan penelitian yang dilakukan diperoleh kesimpulan 
sebagai berikut : 
1. Setelah dilakukannya pengujian komposisi kimia pada bilah saron 
nada 3 (lu) dengan variasi media pendingin menunjukkan 
perbedaan dimana untuk media pendingin air kandungan Cu 
sebesar 78,50 % dan Sn sebesar 21,74 %, untuk media pendingin 
oli kandungan Cu sebesar 77,51 % dan Sn sebesar 22,24 %, untuk 
media pendingin udara kandungan Cu sebesar 76,12 % dan Sn 
sebesar 22,90 %. Dan untuk kandungan yang lain diantaranya : Zn, 
Pb, P, Mn, Fe, Ni, Si, Al, S, As, Bi, Se, Sb, dan Cr. 
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2. Hasil foto mikro pada bilah saron nada 3 (lu) dengan variasi media 
pendingin air, oli dan udara terdapat perbedaan bentuk dan 
kerapatan struktur mikro dimana pendinginan dengan media 
pendinginan air yang terbentuk yaitu butiran agak besar 
memanjang, karena memiliki α yang dikelilingi α+ Ɣ sehingga 
bersifat ulet dan Tangguh. Supaya saron ketika dimainkan dengan 
cara dipukul tidak patah getas, sedangkan bentuk struktur mikro 
pada bilah saron nada 3 (lu) dengan media pendingin Oli SAE 40 
dan media pending udara batas bulir lebih besar dan ada yang tak 
beraturan, dapat disimpulkan bahwa waktu pendinginan 
mempengaruhi bentuk struktur mikro. 
3. Setelah dilakukannya pengujian kekerasan Brinell pada bilah saron 
menunjukkan bilah dengan media pendingin oli memiliki tinggkat 
kekerasan rata-rata paling tinggi yaitu 254 BHN sedangkan yang 
memiliki nilai kekerasan rata-rata paling rendah yaitu bilah dengan 
media pendingin air dengan nilai kekarasan rata-rata 196 BHN. 
Untuk nilai kekerasan rata-rata bilah dengan media pendingin 
udara memiliki nilai kekerasan rata-rata 231 BHN. 
4. Setelah dilakukannya pengujian kekasaran permukaan pada bilah 
saron menunjukkan bahwa tingkat kehalusan paling tinggi pada 
bilah dengan media pendingin udara yaitu memiliki nilai kekasaran 
0,2956 μm atau setara dengan N4, dan yang memiliki tingkat 
kehalusan paling rendah yaitu pada bilah dengan media pendingin 
air yaitu memiliki nilai  kekasaran 1,2380 μm atau setara dengan 
N7 
4.2    Saran 
Penlitian yang dilakukan adalah brazing antara aluminium seri 
6061 dengan baja dengan metode torch brazing menggunakan filler 
ER 4043 dengan ketebalan base metal 6 mm penulis menyarankan : 
1. Pembacaan alat ukur harus lebih teliti dalam setiap proses 
pembuatan dan pengambilan data supaya hasilnya lebih akurat. 
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2. Mengikuti setiap langkah proses pembuatan bilah saron dari 
awal sampai akhir supaya dapat di pahami dengan baik. 
3. Melakukan penelitian lanjut pada bilah saron nada 3 (lu) 
terhadap frekuensi bunyi yang di hasilkan dengan metode 
kuantitatif.  
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